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Gewerbliche Berichte, 


Aus franzöſiſchen Uhreninduſtrie⸗Bezirken. 
Von Saunier, Uhrenfabrikant in Paris. 
Techniſcher Berichterſtatter der „Revue Chronometrique“ über die Ausſtellungsreſultate der europäiſchen Geſammtuhrmacherkunſt in Paris 1867. 


Die Erzeugniſſe der franzöſiſchen Uhreninduſtrie laſſen ſich in 
vier Klaſſen zuſammenſtellen: 

Die Großuhren-⸗Fabrikation. 

Die Pendulen, die eine große Anzahl kleiner mechaniſcher Werke, 
z. B. Wecker, Spieluhren, telegraphiſche Klingeln ꝛc. umfaſſen. 

Die Chronometer und Regulatoren für Sternwarten und für 
den bürgerlichen Verkehr, ſowie die Taſchenuhren und 

die Fournituren für Uhren. 

Was zunächſt die Fabrikation der großen öffentlichen Uhren in 
Frankreich anlangt, ſo nehmen dieſe Uhren unter allen, die in den 
übrigen Ländern dargeſtellt werden, den erſten Rang ein, ſowohl in 
Beziehung auf techniſche Vollendung der Arbeit, als auch auf die tief 
und glücklich durchdachte Kombination der einzelnen Uhrentheile. 
Leicht kann man in dem ausländiſchen Fabrikat dieſer Art, wenn es 
von einigem Werthe iſt, die Hand oder den Einfluß franzöſiſcher 
Arbeitskräfte erkennen. So verdanken die Uhrmacher dem ausge⸗ 
zeichneten Fachgenoſſen J. Le Roy die Anordnung der Bewegungen 
in einer horizontalen Ebene, und ebenſo die günſtigſten Dimenſionen 
und eine geſchmackvolle Ausführung in dem Bau des Stiftenganges des- 
gleichen die einfachſte Anweiſung im Gebrauche dieſes Echappements. 

Für gewöhnlich ſchreibt man dem deutſchen Uhrmacher M. J. Wag⸗ 
ner die Erfindung zu, die Zähne an den Rädern mit Hilfe der Fräſe 
oder des Meſſers einzuſchneiden, ſowie deſſen Neffe, gleiches Namens, 
das Verdienſt hat, unter den neueren Uhrmachern zur Vervollkomm⸗ 
nung der großen Uhren durch ſinnreiche und praktiſche Abänderungen 
weſentlich beigetragen zu haben; ſo wollen wir nur erinnern an die 
eigenthümliche Vorrichtung, den Anſatz, welcher die Zapfen des 
Werkes trägt, wodurch das Auf- und Niederſteigen der Theile und 
die regelrechte Abkürzung des Echappements erleichtert wird. 

Die Fabrikation der großen Uhren iſt in Frankreich nicht centrali⸗ 
ſirt; fie wird in fünf großen Etabliſſements, außerdem in vierzig 
kleineren ausgeführt, die in mehreren Gegenden Frankreichs zerſtreut 
umherliegen; manche ſind ſo unbedeutend, daß ſie kaum 5 Arbeiter 
beſchäftigen. Die in großem Anſehn ſtehenden Fabriken in Paris 
und dann zwei bis drei in den Departements, die es den erſteren 
gleich zu thun ſuchen, nehmen den erſten Rang ein; die großen Uhren, 
die da gemacht werden, find von vorzüglicher Qualität und können, 
wie ſchon oben angedeutet wurde, in keinem Lande beſſer gemacht 


werden. Beſonderer Erwähnung verdienen noch wegen ihrer vorzüg⸗ 
lichen Fabrikation einige Etabliſſements in den Juradiſtrikten der 
Uhreninduſtrie. Im Uebrigen glauben wir aber den jährlichen Werth 
der Fabrikation dieſer Art Uhren in Frankreich nicht zu hoch anzu⸗ 
ſchlagen, wenn wir ihn mit ca. 6 Mill. Franken beziffern. 

Uhren von mittlerer Größe, fogenannte Uhren der Comté, die 
in eiſernen Gehäuſen eingeſchloſſen find, Regulatoren für den ge⸗ 
wöhnlichen Gebrauch ꝛc. werden vorzugsweiſe im Kanton Morez im 
Jura und in deſſen Hauptſtadt gleiches Namens fabrizirt, die unge⸗ 
fähr 50,000 Einwohner und einen ſehr lebhaften Handel hat. Nicht 
weniger als 6000 Arbeiter, die ſämmtlich in dem Gebiete der Stadt 
wohnen, liefern ihre Arbeiten an die Fabrikanten, die daſelbſt ihre 
Etabliſſements haben, ab. Hierbei ſind aber die Arbeiter nicht mit 
inbegriffen, die in der Stadt ſelbſt ſich aufhalten. Solcher Uhren 
führt der Kanton Morez jährlich gegen 200,000 Stück aus. Nur 
geringer Vervollkommnung bedürfen noch dieſe Uhren, und irgend 
eine Konkurrenz von Seiten des Auslandes hat der Kanton nicht 
im Entfernteſten zu fürchten. Der Werth dieſer im Jurabezirk dar⸗ 
geſtellten Uhren beziffert ſich pro Jahr mit 3 bis 4 Mill. Franes. 
Ein Hauptplatz für den Abſatz derſelben iſt China und Japan, nächſt⸗ 
dem werden aber auch ſehr viele nach Spanien ausgeführt. 

Was ferner das Pendul anlangt, ſo werden die Theile, aus 
welchen es zuſammengeſetzt iſt, an verſchiedenen Orten in Frankreich 
fabrizirt, z. B. das Räderwerk ſammt Platten in Montbeéliard, dann 
hier und da im Jura und im Departement der n. Seine, ebendaſelbſt, 
aber in anderen Fabriken, die Echappements. Die einen Pendulen 
werden bereits am Fabrikationsort oder auch erſt im Ausland mit 
den Echappements verſehen, mit den meiſten aber geſchieht es in 
Paris; hier werden dieſe Uhren vollkommen fertig gemacht, in Ge⸗ 
häuſe von Holz, Bronce oder Zink gefaßt und ſo in die ganze Welt 
verſchickt. Die Echappements für die transportablen Pendulen, die 
theils Cylinder⸗ theils Ankerechappements find, werden aber in Paris 
ſelbſt nicht gemacht, ſondern vorzugsweiſe aus den Ortſchaften, die un⸗ 
mittelbar an die Schweiz grenzen, bezogen. Diejenigen Echappements 
aber, welche für die eigentlichen Pendulen beſtimmt ſind, macht man 
ausſchließlich in Paris. Die Fabrikation des Räderwerkes in den 
oben genannten Orten iſt nicht unbedeutend; ſie beſchäftigt gegen 
2500 Arbeiter, welche im Jahr ca. 200,000 Stück, im Werth von 
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annähernd 2½ Millionen Francs liefern. Arbeitsmaſchinen find 
hierbei in anſehnlicher Auzahl thätig. Zu dieſen 200,000 Stück 
müſſen aber noch gegen 30,000 Stück Spieluhren gerechnet werden, 
die auch pro Jahr fertig werden und von denen ein Dritttheil nach 
England und Amerika, ein Dritttheil nach Deutſchland und Ruß— 
land geht und der Reſt ſich über die übrigen Länder ausbreitet. 

Ein ſehr erwähnenswerther, wenn auch nur kleiner Ort in Be⸗ 
zug auf Uhreninduſtrie iſt St. Nicolas d'Aliorneant in der franzöſi⸗ 
ſchen Schweiz, deſſen Einwohner ſich zum großen Theil mit Uhr⸗ 
macherarbeiten beſchäftigen; ſie machen vorzugsweiſe Räderwerke für 
eigentliche und transportable Pendulen, dann aber auch Chrono- 
meter, Regulatoren für Sternwarten, Wecker, elektriſche Klingeln. 
Räderwerke für Bratenwender in den Küchen ꝛc., deren Geſammt— 
werth, in Betrag von nahezu 200,000 Stück Arbeit, ſich mit 1½ Mill. 
Francs beziffern mag. Das Meiſte hiervon geht nach Paris, ein 
kleinerer Theil nach London. Der jährliche Bedarf an Meſſing dürfte 
ſich für den Platz auf 5000 Centner belaufen. — Früher arbeiteten 


die- Leute bei ſich zu Haufe, im Kreiſe ihrer Familien; gegenwärtig 
aber, wo die Fabrikanten genöthigt find, bei der Uhrenfabrikation 


Maſchinen in Thätigkeit zu ſetzen, haben dieſe große Fabrikräume 
gebaut, wo nun die Arbeiter unter Aufſicht eines Faktors gemein⸗ 
ſchaftlich thätig ſind. Das Poliren und das Zuſammenſetzen der 
Uhrentheile, das Andrehen der Zapfen an die Wellen beſorgen 
Frauen. Die Pariſer Fabriken der Pendulen arbeiten ihre Uhrentheile 
ebenſo wenig aus dem Gröbſten, als dies die Centralplätze der Ta⸗ 
ſchenuhrenfabrikation, z. B. Genf, Beſangon, Locle, Chaux⸗de⸗Fondtz 


thun; vielmehr beziehen die Pariſer Fabriken dieſelben aus andern 


Orten; fie richten dieſelben uur zu, verbeſſern fie, wo es nöthig iſt, 
ſtellen fie zuſammen, paſſeu die Werke in's Gehäuſe entweder aus 
Holz oder Alabaſter, oder Marmor, oder Bronce oder Zink und 
ſchicken ſie unter dem Namen Pariſer Pendule in den Handel. Die- 
jenigen Pendule, welche aus den Werkſtätten unſerer erſten Künſtler 


hervorgehen, iſt das befte ſowohl in Beziehung auf die innere Arbeit, 


als auf die äußere Ausſchmückung, was in dieſer Brauche geliefert 
wird. Aber in Paris iſt es wie allerwärts, die guten Arbeiter ſind 
in der Minderzahl. Was Paris jährlich an Pendulen liefert, mag 
ungefähr auf 6000 Stück ſich belaufen. In der genannten Stadt 
giebt es gegen 4000 Uhrmacher; zu dieſer Zahl muß man aber noch 
hinzufügen den größten Theil derjenigen Arbeiter, welche elektriſche 
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Uhren entfallen, die einſchließlich der Pendulen einen Geſammtwerth 
von ca. 300,000 Franes repräſentiren. 

Die Fabrikation der franzöſiſchen Taſchenuhren geſchieht nach 
den verſchiedenen Theilen der Uhren in verſchiedenen Fabriken; ſo 
macht man z. B. die Platine mit den Brücken und dem Federhaus 
in Beaucourt in der Umgegend von Montbeliard, dagegen wird das 
Räderwerk und die Zuſammenſtellung der genannten Theile mit 
dieſem in verſchiedenen anderen Fabriken derſelben Gegend vorge- 
nommen. Die Wellenzapfen werden wiederum in anderen Fabriken 
um Montbeliard herum erzeugt, oder aus vem kleinern Orte Cluſes 
in Ober⸗Savohyen bezogen. 

Hierüber mögen noch einige Details folgen: 1) Die Stadt 
Beaucourt lieferte im Jahre 1866 690,000 halbfertige Taſchen⸗ 
uhren in einem Werth von 1½ Millionen Francs, von denen 
gegen 140,000 nach Belangen, die übrigen hingegen nach der 
Schweiz abgeſetzt wurden, um daſelbſt fertig gemacht zu werden. 
Die Umgegend von Montbeliard produzirt jährlich gegen 220,000 
halbfertige Uhren nebſt einer großen Menge von Wellen mit Zapfen. 
Der Werth dieſer Produktion wird auf ungefähr 700,000 France 
geſchätzt. Auch dieſe gehen zu weiterer Verarbeitung theils nach Be⸗ 


| fangen, theils in die Schweiz. 2) Die Stadt Cluſes, welche im De⸗ 


partement Ober⸗Savoyen der Centralpunkt der franzöſiſchen Uhren⸗ 
induſtrie iſt, beſchäftigt ſich vorzugsweiſe mit der Fabrikation von 
Uhrentheilen und halbfertigen Uhren, theils mit theils ohne Räder— 
werk, in einem jährlichen Werth von annähernd 1½ Million Fraucs. 
Auch dieſe Fabrikate ſind vorzugsweiſe für die Schweiz beſtimmt, wo 
daraus die fertigen Uhren fabrizirt werden. 3) Im Departement du 
Doubs, ſowie überhaupt längs der franzöſiſch-ſchweizeriſchen Grenze 
hin iſt die Uhreninduſtrie in voller Blüthe; eine ungemein große An- 
zahl von Werkſtätten in der Mehrzahl der dortigen Orte hat voll— 
auf zu thun. Man fabrizirt vorzugsweiſe Echappements, außerdem 
aber auch alle übrigen Uhrentheile, welche entweder unmittelbar zur 
Uhren zuſammengeſetzt, oder als Fournituren für Uhrenfabriken 
verkauft werden. Desgleichen beſchäftigt man ſich dort noch mit der 
Fabrikation von Werkzeugen für die Uhrmacher. Der jährliche Um— 
ſatz dieſer Erzeugniſſe erreicht eine Höhe von 4 Millionen Francs. 
4) Befancon kommt mit Paris bezüglich der Uhrenfabrikation info- 
fern überein, als auch in der erſtgenannten Stadt dieſelbe auf die 
Weiſe ausgeführt wird, daß die Uhrenbeſtandtheile größtentheils 


anderswo aufgetauft und in Beſançön zu Uhren zufämmengeſtell 


Uhrenappäräte darſtellen; inan erhalt dann eine Geſammtzahl von 


ca. 5000 Arbeitgeber und Arbeiter, von deren Arbeit 15- bis 20,000 
Menſchen leben. Im Jahre 1860 ſtieg die Anzahl der in Paris ge⸗ 


fertigten Uhren jeglicher Art auf etwa 2 Millionen und die der tele⸗ 


graphiſchen Apparate auf mehr als 1 Million, eine Arbeitsleiſtung, 
für die, da man die Speſen für das nothwendige Material mit 5 


bis 6 Mill. Fres. anſetzt, 14 bis 15 Mill. Fres. Arbeitslöhne ausge⸗ 


zahlt wurden. Hieraus erkennt man gleichzeitig, daß die Uhren⸗ 
induſtrie in Paris viel bedeutender iſt, als man gewöhnlich zu glauben 
pflegt. 

Bezüglich der Chronometer und der Regulatoren für Stern- 
warten, desgleichen bezüglich der Taſchenuhren bemerken wir, daß in 
Paris alle Arten von Chronometern und Regulatoren für Obſerva⸗ 
torien dargeſtellt werden, obwohl, was die Fabrikation des Näder- 
werkes anlangt, St. Nicolas der Hauptplatz iſt. Alle Pariſer Uhren 
fabrikanten kaufen daſelbſt ihre Uhren in ſoweit fertigem Zuſtand, 
daß ſie ſich nur darauf beſchränken, dieſelben zu verbeſſern, ihren 
Gang zu beobachten und zu reguliren, eine Arbeit, die jelbftverftänd- 
lich viel Erfahrung und Sorgfalt vorausſetzt. Freilich erfordert 
dieſer Geſchäftsgang ein nicht unauſehnliches Vermögen, da die mit 
baarem Gelde gekauften Uhren längere Zeit beim Fabrikanten ver— 
bleiben müſſen, ehe fie zum Wiederverkauf gelangen können. Es find 
aber auch die franzöſiſchen Chronometer aus den renommirten Pa— 
riſer Fabriken an Güte und Vortrefflichkeit den engliſchen ganz gleich, 
die mit Recht als vorzügliches Fabrikat gerühmt zu werden verdienen. 
— Käme es auf die Ateliers in St. Nicolas an, Frankreich und 
namentlich Paris könnte die Chronometer- und Regulatoren⸗Fabri⸗ 
kation noch bedeutend erweitern. Allein England hat, in Folge der 
andauernden Kriege und der keineswegs erfreulichen maritimen Zu⸗ 
ſtände Frankreichs, die Abſatzwege für Chronometer und Regulatoren 
auf lange Zeit hinaus mit feinen Fabrikaten verſperrt. Nach den 
offiziellen Berichten der letzten Londoner Ausſtellung fabrizirt Eng- 
land 6 mal mehr Chronometer und Regulatoren als Frankreich, von 
denen auf Frankreich pr. Jahr nicht viel mehr als 200 Stück ſolcher 
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werden. In Paris war es mit den Pendulen ſo und in Befancor 
iſt es fo mit den Taſchenuhren. Thatſächlich hat aber dieſe Stadt, 
in Folge ihrer außerordentlichen Fortſchritte in der Uhrmacherkunſt 
ſich das Monopol in der Fabrikation der franzöſiſchen Taſchenuhrer 
erworben. Im Jahre 1849 fabrizirte Beſangon ca. 40,000 Uhren 
und im Jahr 1866 gingen aus ihren Werkſtätten ca. 400,000 Uhrer 
hervor, davon ein Dritttheil goldene und zwei Dritttheile filbern: 
in einem überſchlägigen Werth von 17 Millionen Francs, wovon 
zur Deckung der Löhne und aller übrigen Fabrikationsſpeſen, ſowie 
zur Abſchreibung von Reingewinn gegen 10 Millionen Francs ver- 
blieben. Befangon zählt ungefähr 4000 Uhrmacher, die ſich aber 
einſchließlich der Frauen und Kinder, die auch thätig find, zu einer 
Uhrmacherbevölkerung von gegen 15,000 Seelen erweitern. Die— 
jenigen Arbeiter, welche Echappements darſtellen, welche die Uhren 
fertig machen, welche fie repaſſiren ꝛc., arbeiten im Kreiſe ihrer Fa— 
milien. Die Anzahl der Fabrikanten beträgt 150. Außerdem be— 
findet ſich in Beſangon eine 1860 gegründete Uhrmacherſchule, die 
von der Einwohnerſchaft pr. Jahr mit 20,000 Francs unterſtützt 
wird und eine Fabrik, die nur für China nach dem Geſchmack dieſes 
Landes arbeitet. Schließlich wollen wir noch einer beſonderen Art 
von Uhren Erwähnung thun, nämlich der ſogenannten Schwarz— 
wälder Uhren, die ausſchließlich im Departement Nieder⸗Rhein in 
Frankreich heimiſch geworden ſind. Obwohl dieſe Uhren, die zwar 
mit vollſtändig metallenem Gehwerk ausgeſtattet, aber in Holz ge- 
faßt ſind, zu annehmbaren Preiſen verkauft werden, ſo iſt doch der 
ganze Induſtriezweig für Frankreich von keiner großen Bedeutung, 
da die Fabrikanten jährlich kaum 50,000 ſolcher Uhren abſetzen. 
Wollen wir im Ganzen die Summe bezeichnen, welche durch die 


Geſammt⸗Uhreninduſtrie Frankreichs umgeſetzt wird, fo beziffert fie 


fi) mit mehr als 50 Millionen Frances, von denen mindeſtens 
15 Millionen in den Händen der Arbeiter und Fabrikanten ver⸗ 
bleiben. Es giebt in Frankreich wohl kaum einen Induſtriezweig, 


der einen jo bedeutenden Nutzen abwirft, als die Uhrenfabrikation. 
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Beitrag zur Frage über Konſervirung von Eiſenbahnſchwellen. 
Von Bühler. 


Die jetzt ſchon in Angriff genommenen weitläufigen Bahnbauten, 
ſowie jene, welche nach Projekt doch in kurzer Zeit ebenfalls in Aus⸗ 
führung kommen, müſſen die Frage der Holz⸗Beſchaffenheit für Ober⸗ 
bau, ſowohl für die laufende Bahn als für die Bahnhöfe, auf die 
Tages⸗Orbpnung bringen, weil das zu dieſen Zwecken tauglichſte Holz, 
das Eichenholz, nicht mehr in genügender Menge vorhanden iſt, und 
deſſen Beiſchaffung aus ſolchen Ländern, wo noch große Eichenwald⸗ 
beſtände find, zu koſtſpielig wird. — Dieſe wichtige Frage wird wohl 
dahin erledigt werden, daß man das Eichenholz durch ſolche Holz— 
gattungen erſetzt, die weit weniger tauglich, durch den Imprägni⸗ 
rungsprozeß aber verwendbar gemacht werden können. 


Wenn allerdings nicht beſtritten werden ſoll, daß durch den Pro⸗ 
zeß, welchem das Holz durch Imprägnirung unterworfen wird, die 
Dauer deſſelben gegen Fäulniß weſentlich verlängert werden kann, 
ſo kann doch auch nicht behauptet werden, daß das Holz durch dieſen 
Prozeß an Feſtigkeit gewinnt, und gerade der Grad der Feſtigkeit des 
verwendeten Holzes trägt weſentlich zu einem guten Bahnoberbau 
bei. Die ſogenannten weichen Hölzer, die wohl zunächſt als Surrogat 
für Eichenholz verwendet werden, haben nicht Feſtigkeit genug, um 
zu verhindern, daß ſich der Fuß der Schiene in kurzer Zeit ſehr be⸗ 
trächtlich in die Schwellen einſchneidet, wodurch Lockerung der 
Schienenbefeſtigungsnägel, häufig nicht normale Lage der Schienen 
eintritt und überdies die Schienen-Auflagfläche mehr und mehr dem 
Eindringen der atmoſphäriſchen Niederſchläge günſtig gemacht wird. 
Dieſen nicht zu unterſchätzenden Uebelſtänden könnte durch Verwen— 
dung von Buchenholz zum größten Theile abgeholfen werden, wenn 
nicht gegen die Verwendung dieſer Holzgattung andere Momente 
ſprächen. 

Die bis jetzt in Oeſterreich gemachten Verſuche bei Verwen⸗ 
dung von Buchenholz zu Oberbauſchwellen haben meines Wiſſens 
noch keine befriedigenden Reſultate gegeben, obwohl durch Impräg⸗ 
nirung mit den verſchiedenſten Ingredienzien das Holz vor dem fo 
leicht unterworfenen trockenen Moder geſchützt werden kann. 


In Norddeutſchland wird auf verſchiedenen Bahnen Buchenholz, 
ebenfalls imprägnirt, mit gutem Erfolge verwendet; hier aber wollte, 
wie bemerkt, die Sache uicht gelingen. 
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Geſtützt auf frühere Erfahrungen über Austrocknung der Hölzer 
und mit zu Ratheziehung einiger pflanzenphyſiologiſcher Sätze, habe 
ich im Jahre 1854 einen Verſuch über Behandlung des Buchenholzes 
vor deſſen weiterer Verwendung angeſtellt, welcher ganz befriedigende 
Reſultate lieferte. Ich habe durch die Bereitwilligkeit eines ſehr 
tüchtigen Fachmannes, welchem ich meine Idee mitgetheilt, einige 
Buchenſtämme nachfolgender Prozedur unterziehen können. 

Die Stämme wurden zur Zeit, wo bereits der Saft in's Holz 
geht und das vegetabiliſche Leben der Pflanzen wieder beginnt, und zwar 
mit Rückſicht auf die Oertlichkeit, Ende März geſchlagen, hierauf der 
Aeſte und Rinden entkleivet und fo zugerichtet in fließendes Waſſer 
gelegt. Hier blieben fie durch 2½ Monate liegen, um möglichſt gut 
ausgeſaugt zu werden. Aus dem Waſſer genommen, wurden die 
Stämme, nachdem ſie nur kurze Zeit der Trocknung an freier Luft 
ausgeſetzt waren, zu Bahnſchwellen verarbeitet, und dieſe dann der 
vollen Austrocknung in freier Luft überlaſſen. Hiebei zeigte es ſich 
ſchon, daß das ſo behandelte Holz weit weniger, ja beinahe gar nicht 
mehr jo zum Reißen geneigt war, als dies bei gewöhnlich behandeltem 
Holze und namentliche bei Buchenholz ſonſt vorkommt. Hiernach 
wurden dieſe Schwellen der Imprägnirung mittelſt Zinkchlorid unter⸗ 
zogen und im Spätherbſte deſſelben Jahres in die Bahn gelegt. 

Von den mir überlaſſenen Stämmen hatte ich 140 Stück 
Schwellen erzeugt, alle wurden wie angegeben behandelt, und nach— 
dem dieſe Schwellen 10 Jahre in der Bahn gelegen, zeigte es ſich, 
daß 120 Stück hiervon noch ganz geſund waren, und befinden ſich 
ſelbe auch bis heute, alſo nahe an 14 Jahren, in der Bahn. 

Von den 20 Stück unbrauchbar gewordenen Schwellen waren 
14 St. theilweiſe verfault, und zwar waren dies ſolche, die noch mit 
Splint verſehen waren, von welchem aus die Fäulniß ſich dem Holze 
mittheilte, und 6 Stück waren zwar noch geſund, konnten aber nicht 
mehr in der Bahn bleiben, weil ſie durch das Einſchlagen der Nägel 
geſprungen waren. Ich bin dafür, daß die Urſache des guten Ver⸗ 
haltens der Buchenſchwellen darauf zurück zu führen iſt, daß das 
Holz in der richtigen Zeit gefällt und vor jedem weitern Prozeß eiuer 
Ausſaugung durch fließendes Waſſer ausgeſetzt wurde; nur glaube 
ich, daß die Ausſaugungszeit zu kurz war und mindeſtens 6 Monate 
dauern ſollte. (Zeitſchr. des öſterr. Ingen.⸗V.) 


J. C. Norton's amerikaniſcher Röhrenbrunnen. 
(Mitgetheilt von einem Augenzeugen.) 


Mit dieſem Namen wird eine neue von J. C. Norton erfun- 
dene Bauart von Röhreubrunnen bezeichnet, den man an ſich große 
Zweckmäßigkeit nachrühmt, und über welche Näheres zu erfahren, ins- 
beſondere deshalb von Intereſſe ſein dürfte, weil ſie bei der habeſſi⸗ 
niſchen Expedition mit dem beſten Erfolge im engliſchen Lager in 
Anwendung gekommen ſind. 

Fig. 1 ſtellt die vordere Anſicht des unteren Theiles der Röhre 
dar. Dieſelbe iſt von Schmiedeiſen, von verſchiedenen Längen und 
Durchmeſſern und mit Schraubengewinden an den Enden verſehen. 
Der untere Theil der Röhre iſt bis zur Höhe von 2 Fuß ſiebförmig 
durchlöchert und die Spitze iſt von Stahl. Die Röhre A wird durch 
ein Fallwerk C, das durch Nollen mit dem Klemmring B verbunden 
iſt, in die Erde getrieben. Der Rammklotz, der durch Seile gehoben 
wird, ſchlägt auf die Klammer D, die in zwei Hälften mittelſt 
Schrauben an der Röhre befeftigt if. Die innere Seite der Klam⸗ 
mer, da wo ſie an die Röhre anſchließt, hat Zähne, ſo daß ſie ſich 
in das Eiſen eindrückt, und dergeſtalt das Herabgleiten jener 
verhindert. 

Wenn die Röhre bis an die Klammer in die Erde getrieben iſt, 
wird dieſelbe, ſowie das Fallwerk ſelbſt, höher oben angeſchraubt und 
mit der Arbeit von neuem begonnen. Auf dieſe Weiſe fährt man 
fort, bis der Brunnen die nöthige Tiefe hat, um hinlänglich Waſſer 
zu liefern, was durch ein Senkblei, das man durch die Röhre Hinab- 
läßt, in Erfahrung gebracht wird. Bei 5 bis 6 Fuß Waſſerſtand in 
der Röhre wird man allerwärts auf hinlänglichen Vorrath von Waſſer 
rechnen können. Wenn der Brunnen die gehörige Tiefe hat, pumpt 
man mit einer Reinigungs-Pumpe den Saub, die Erde ꝛc., die um 


den durchlöcherten Theil der Röhre liegt, heraus, indem man gleich- 
zeitig dadurch eine Art von verſchloſſenen Reſervoir bildet. 

Der gebohrte Brunnen, nebſt der bereits befeſtigten Pumpe iſt 
erſichtlich in Fig. 2, wo B das Reſervoir anzeigt, und C das Niveau 
der Waſſerader. Das erſte durch die Pumpe geförderte Waſſer ent— 
hält ſelbſtverſtändlich Sand, Erde; iſt beides entfernt und läuft das 
Waſſer klar und hell, jo wird die Reinigungs-Pumpe durch eine per- 


| manente Saugpumpe erſetzt, fo daß nun der Brunnen für den Ge— 


brauch fertig iſt. 

Sollte eine Verſtopfung dadurch ſtattfinden, daß die Röhre durch 
eine Thonſchicht getrieben wurde, oder aus irgend welcher anderen 
Urſache, ſo wird Waſſer mit möglichſt hohem Druck die Röhre hin— 
untergepumpt, was ſofort einen freien Durchgang bis zum Waſſer⸗ 
niveau herſtellt. 

Soweit die Konſtruktion des Röhrenbrunnen-Apparates. 

Mittels dieſes Apparates wurden nun die oben genannten Brun- 
nen gegraben, ſo auch der kleine habeſſiniſche Brunnen auf dem Felde 
bei Thames Ditton, bei deſſen Ausführung wir zugegen waren und 
wobei man auf folgende Weiſe verfuhr: 

Die Röhre von 3 ½ Zoll Durchmeſſer wurde von 2 Mann ein- 
gerammt, mit einem Rammklotz von 70 Pfund. Zu dieſem Zweck 
wendete man einen Dreißfuß mit daran befeſtigtem Flaſchenzug an, 
um das Verſetzen der Klammern zu vermeiden, ſowie auch, um einen 
direkten Stoß auf die Röhre zu erzielen. Die Röhre wurde 14 Fuß 
tief in die Erde, in Kiesboden eingetrieben, und zwar in 17 Minu⸗ 
ten, bei welcher Tiefe das Senkblei zeigte, daß circa 5 Fuß Waſſer 
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in der Röhre ſtanden; man fette die Reinigungspumpe an und nach⸗ 
dem ſie 2 Minuten gewirkt, hatten wir in Allem gerechnet, nach Ver⸗ 
lauf von 19 Minuten, reines brauchbares Waſſer. Hierauf wurde 
gezeigt, wie leicht die Brunnenröhre mittelſt eines Hebelapparates 
aus der Erde wieder herauszuziehen war, eine Arbeit, die bis zum 
Hinlegen der Röhre auf das Feld, nicht mehr als 1½ Minute Zeit 
beanſpruchte. ö 

Auf einem andern Theil des Feldes wurde nur eine zweizöllige 
Röhre in den Boden getrieben, etwa 30 Fuß tief, und in einer ver- 
hältnißmäßig ſehr kurzen Zeit ebenfalls ſchon Waſſer gepumpt; des⸗ 
gleichen trieb man an einer dritten Stelle eine dreizöllige Röhre 
14 Fuß tief in die Erde ein, indem dabei der in Fig. 3 abgebildete, 
dem oben genannten Erfinder patentirte Accumulator angewendet 
wurde; man erhielt nach kurzer Zeit 5 Fuß 6 Zoll Waſſerſtand in 
der Röhre. Dieſer Apparat beſteht aus einem Kreuzſtück, welches 
am obern Ende der Röhre befeſtigt wird. An jeder Seite deſſelben 
iſt-eine Vorrichtung angebracht, beſtehend aus 2 Syſtemen von drei⸗ 
eckigen Eiſenplatten, die an mehreren Stellen durch Schrauben mit 
einander verbunden ſind, aber ſo, daß ſie einen halben Zoll von ein⸗ 
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Fig. 1 Untertheil der Röhre. Fig. 2 Brunnen mit Pumpe. 


wähnt, durch die erzielten Erfolge in Habeffinien dargethan worden, 
gleichwohl glauben wir zur Vervollſtändigung unſerer Mittheilung 
noch einige Bemerkungen über die Zweckmäßigkeit dieſer Erfindung 
beifügen zu müſſen. Es iſt das in Frage ſtehende Verfahren, Brun⸗ 
nen zu graben, jedenfalls die einfachſte und billigſte Methode, die 
uns bis jetzt bekannt geworden und die dem langſamen und koſtſpie⸗ 
ligen bisherigen Brunnenbohren weit vorzuziehen iſt. Da wo Waſſer 
in Bezug auf Qualität in den jeweiligen Tiefen ſehr verſchieden iſt, 
machte man früher mehrfach den Verſuch, und zwar mit großen Koſten, 
in leichtes ſandiges Erdreich ꝛc. Ringe oder Cylinder, einer über 
den andern, zu verſenken, und auf dieſe Weiſe einen Brunnen zu 
erzielen; dieſe Verſuche ſind aber ſämmtlich fehlgeſchlagen, während 
man mit Norton's Patentröhre an denſelben Orten die beſten Erz 
folge erzielte. Die Schwierigkeit, Flugſand von dem Waſſer abzu⸗ 
halten, iſt dadurch überwunden, daß ein folgendermaßen konſtruirtes 
Filter in dem durchlöcherten Theil der Röhre angebracht wird: Eine 
ebenfalls durchlöcherte Röhre von kleinerem Durchmeſſer wird in das 
Hauptrohr geführt, und iſt die erſtere mit ſo viel Drahtgewebe um⸗ 
(wickelt, daß der Raum zwiſchen den beiden Röhren dadurch ausge⸗ 
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Fig. 3 Accumulator. 


Norton's amerikaniſcher Röhrenbrunnen. 


ander abſtehen; die Verbindungen werden durch eine Anzahl von Kaut⸗ füllt wird. Durch dieſes einfache Verfahren können Brunnen im 


Am untern Ende jedes der Accumulatoren iſt eine Kette befeſtigt, die 
mit der Winde in Verbindung ſteht, welche letztere genügend ange⸗ 
ſpannt wird, um einen hinreichenden Druck auf das obere Ende der 
Röhre auszuüben, einen konſtanten Druck von 10—20 Tonnen; durch 
dieſe ſinnreiche Vorrichtung iſt der Rückſtoß der Röhre, nachdem der 
Rammklotz darauf gefallen iſt, vollkommen überwunden, welches Re⸗ 
ſultat praktiſch durch die Schnelligkeit mit der man Röhren bis zu 
dem verhältnigmäßig großen Durchmeſſer von 3 Zoll einſenkte, nach⸗ 
gewieſen wurde. Die verſchiedenen Experimente, denen eine Anzahl 
Sachverſtändiger beiwohnte, waren von dem entſchiedenſten Erfolg 
woegrerker und zeigren, oäß uff ne Borg ihren oounernene tho 
großem Durchmeſſer mit großer Schnelligkeit und Sicherheit einge⸗ 
rammt werden können. 
Die allgemeinen Vorzüge dieſes Bohrerſyſtems ſind ſchon früher 
durch vielfache Anwendungen und gegenwärtig, wie ſchon oben er⸗ 
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ſchukbandagen, die über die Verbindungsſchrauben gezogen find, bedeckt. | ſandigſten Erdreiche angelegt werden. Vom Sanitäts⸗Geſichtspunkte 


aus iſt das neue Syſtem dem des gewöhnlichen Brunnengraben 
oder Bohrens gleichfalls vorzuziehen, indem es oft vorkommt, da 
Waſſerſchichten durchbohrt werden müſſen, weil das obere Waſſe 
unrein und ſchlecht ift, und welches, wenn man auch tiefer beſſere 
Waſſer findet, ſtets nach unten durchſickert und letzteres verdirbt; b. 
dem Röhrenbrunnen kann dies nicht ſtattfinden, ſowie auch all 
atmoſphäriſchen Einflüſſe, ferner das Durchſickern der Cloaken- un 
Senkgruben⸗Flüſſigkeiten in das Brunnenwaſſer durch die Röhr 
ausgeſchloſſen iſt. Sollte bei dem erſtmaligen Einſchlagen des Rohre 
kein Waſſer gefunden werden, ſo kann, nach dem oben Mitgetheilter 
lin- gertageln Herzerbeſthetudverer Obyrs Ver ck) turener uno 
weitigen Stelle ausgeführt und derſelbe noch dadurch wefentlic ı 
leichtert werden, daß man ihn mit gewöhnlichen Arbeitern, die eb 
zur Hand ſind, weil ſpezielle Fachkenntniſſe nicht nöthig ſind, au 
führen kann. K. H. 
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Die neueſten Fortſchritte in den Gewerben und Künſten. 


Patente. 
Monat Mai. 


Sachſen. 
Herrn Arnim Schmidt, Poſtamts⸗Aſſiſtent in Freiberg auf eine Her⸗ 
ſtellungsart von Geldfahrpoſt⸗Packeten. 
Herren Bender & Teller in Offenbach auf einen Wärmeregulator für 


Stubenöfen. - 

Herren Edmund & Knoop in Dresden für Herrn Almanzor Winslow 
Baynton von Hartford in Konnektikut auf Verbeſſerungen an Belleidungs⸗ 
ſtücken und an den Maſchinen zur Herſtellung derſelben. 

Herren Edmund Thode & Knoop in Dresden für die Herren Laban 
Clarke Stuart in Brooklyn und Francis Henry Dykers in New⸗York auf 
eine elektromagnetiſche Kraftmaſchine. 

Herren Gagſtädter u. Sohn in Chemnitz auf verbeſſerte gelenkige und 
feſte oder verſchiebbare Drahtſchaftlitzen. 

Herrn Dr. Karl Heine in Plagwitz bei Leipzig auf eine Ziegelſtreich⸗ 
Maſchine eigenthümlicher Art. 


Neue patentirte Pappen⸗Ritz⸗Maſchine 
von Karl Krauſe. 


Eine der unangenehmſten, anſtrengendſten und zeitraubendſten 
Arbeiten für Buchbinder, Portefeuille- und Cartonnagen⸗Fabrikanten 
war das Einritzen der Pappen vor Erfindung der techniſchen Hilfs⸗ 
maſchinen; die Arbeiten konnten nur mittelſt Lineal und Schneid⸗ 
eiſen ausgeführt werden und erforderten nicht blos eine bedeutende 
körperliche Kraft und Ausdauer, ſondern auch große Vorſicht. Noch 
vor Erfindung der Papierſchneide⸗, Falz⸗ und Heft⸗Maſchine war 


Fig. 4 Karl Krauſe's neue patentirte Papen-⸗Ritz⸗Maſchine. 


man deshalb darauf bedacht, das läſtige Pappenritzen dem Arbeiter 
abzunehmen und durch Maſchinen beſorgen zu laſſen; man beſaß aus 
dieſem Grunde auch ſchon ſeit geraumer Zeit Apparate und kom— 
plette Maſchinen zu gedachtem Zwecke, ohne daß dieſelben jedoch den 
Zweck in vollkommener Weiſe erreichten. 

Kürzlich hatten wir nun bei einem Beſuche der Maſchinenfabrik 
von Karl Krauſe in Leipzig Gelegenheit, uns davon zu überzeugen, 
daß mit der Erfindung und praktiſchen Anfertigung von deſſen pa= 
55 Pappenritz⸗Maſchine das Problem vollkommen gelöft wor- 
den iſt. 

Wie aus der Abbildung (Fig. 4) zu erſehen, iſt die Konſtruktion der⸗ 
„ ſelben eine fo einfache, daß man ſich unwillkürlich fragt, wie es 
möglich geweſen, daß die Konſtruktion einer derartigen Maſchine jo 


. Oeſterreich. 

Der Marienthaler Eiſenwaaren⸗Fabriks⸗Geſellſchaft zu Ollmütz auf ein 
Syſtem für Schlöſſer mit hebender Falle. 

Herrn Ladislaus Stanek, Ingenieur in Prag, auf einen Apparat, 
welcher eine durch feſte Körpertheile geſchwängerte Flüſſigkeit von jenen 
Körpertheilen abſondert. 

Herrn Theophil Weiſſe, Maſchinenfabrikanten in Prag auf einen neuen 
Pflugkörper. ö 

Univerſal elektro⸗mechaniſcher Selbſtſignaliſir⸗ und Kontrolapparat für 
den techniſchen Zugsverkehr auf Eiſenbahnen. 

Auf ein Verfahren, naſſes Gemäuer für immer trocken zu legen. 

Württemberg. 

Herren W. A. Wiegforſt & Co. in Hamburg auf einen Röhren⸗Back⸗ 
ofen mit Waſſerheizung. . 

Herrn Ührenfabrikant Bürk in Schwenningen auf eine Kontroluhr für 
Eiſenbahnzüge und andere Fuhrwerke. 

Herrn G. Stork in Landsberg auf einen Maß- und Aufbewahrungs⸗ 
Apparat für Petroleum. 


lange auf ſich warten ließ. Streng genommen iſt übrigens die Be⸗ 
zeichnung keine ganz richtige, denn die Pappen werden an den betref⸗ 
fenden Stellen nicht geritzt, ſondern eingepreßt, welches Verfahren 


Fig. 7. 
Pickering's Differential⸗Zahnrad⸗Ueberſetzung. 


[Fig. 5. Fig. 6. 


noch den Vortheil bietet, daß ein Brechen der Pappen weit weniger 
vorkommen kann, als bei geritzten Flächen, weil die Faſerſtoffe nicht 
zerſchnitten werden; die Benennung „Ritzmaſchine“ hat der Fabri⸗ 
kant nur gewählt, weil ſie dem Fachpublikum verſtändlicher iſt. 

Neben der Einfachheit iſt die Solidität der Konſtruktion, der 
außerordentlich leichte Gang — die Maſchine kann bequem durch 
einen Knaben bedient werden, welcher keinerlei Vorkenntniſſe braucht 
— und vor Allem die enorme Leiſtungsfähigkeit hervorzuheben. 

Die Benützung geſchieht folgendermaßen: Die an der Welle a 
befindlichen Scheiben (Kreismeſſer) bb, ſowie auf dem Tiſche behufs 
richtiger Winkelſtellung angebrachten beiden Ecken ee, werden in die⸗ 
jenigen Entfernungen gebracht, welche der Arbeiter wünſcht; nach⸗ 
dem dies geſchehen, ſetzt der Burſche durch den Tritt d die Maſchine 


in Bewegung und legt die Pappe zwiſchen die auf dem Tiſch ange⸗ 
brachten Ecken; dieſelbe wird ſofort von der Welle e erfaßt, geht 
zwiſchen dieſer und den Scheiben bb, welche die Ritzung vollziehen, 
durch und wird dem Kaſten k in derſelben Schnelligkeit zugeführt, 
mit welcher der Arbeiter im Stande iſt, eine neue Pappe aufzu⸗ 
legen. Sollen die Pappen flächer oder tiefer geritzt werden, ſo wird 
die Stellung an den Schrauben gg vorgenommen. Der Durchgangs⸗ 
raum, welcher durch die Ecken ce beliebig verkleinert werden kann, 
beträgt 34 Zoll ſächſiſch. 

Die Scheiben können in jeder beliebigen Anzahl an der Welle 
befeſtigt werden, je nachdem mehr oder weniger Ritzungen nöthig 
find; auch iſt die Vorrichtung getroffen, daß jeder Arbeiter die Schei⸗ 
ben ſelbſt ſchärfen kann, obſchon, da die Ritzung durch Druck ge⸗ 
ſchieht, das Stumpfwerden erſt nach ſehr langem Gebrauch ein- 
treten kann. 

Mit Ausnahme von Tiſch und Kaſten iſt die Maſchine ganz von 
Eiſen und Stahl und koſtet einſchließlich zwei Ritzſcheiben, 80 Thaler, 
einzelffe Scheiben mit Vorrichtung zum Befeſtigen an der Welle 
koſten 2 Thaler. Die Maſchine iſt ſehr leicht auf Dampfbetrieb ein- 
zurichten. J. H. 


Beuutzung der Photographie für aſtronomiſche Zwecke. 


Die oſtindiſche Regierung trifft jetzt umfaſſende Anſtalten, um 
die totale Sonnenfinſterniß photographiren zu laſſen, welche dieſes 
Jahr dort ſichtbar ſein wird. Da die Verfinſterung fünf Minuten 
dauert, ſo wird recht wohl die Möglichkeit gegeben ſein, fünf oder 
ſechs Negativbilder derſelben aufzunehmen. Das dazu erforderliche 
verbeſſerte Teleſkop geht feiner Vollendung entgegen und die Elevation 
der Polaraxe iſt ſehr gering, weil es in fo großer Nähe des Aequators 
in Anwendung kommt. Es iſt ein Reflektor nach Newton's Prin- 
zip und das Bild der Sonne wird durch einen zweiten Neflektor von 
Spiegel⸗Metall auf die Negativplatte geworfen. 


Pickering's Differential⸗Zahnrad⸗Ueberſetzung, angewendet 
auf Flaſchenzüge, Winden ic, 
Nach „Engineering“ durchs polytechn. Journal. 

Die in Fig. 5, 6 und 7 abgebildete Flaſche iſt die patentirte Erz 
findung von J. Pickering in Steckton⸗on⸗Tees. In den Figuren 
iſt d eine Kettenrolle mit Einſchnitten und Kerben, über welche eine 
leichte endloſe Handkette b gehängt iſt. Die ebenfalls mit Kerben 
verſehene Rolle e trägt die ſchwere Zugkette a. Beide drehen ſich um 


den Bolzen e. Die Rolle d hat eine excentriſche Nabe £ angegeffen, 
auf welcher ſich der breite Trieb g loſe dreht. Letzterer iſt ſo breit, 
daß er in die beiden innen verzahnten Räder i und h eingreift. Die 
Theilriſſe von i und h ſind gleich groß, aber die Theilung iſt um ſo 
viel verſchieden, daß das Rad h eine geringe Anzahl Zähne mehr 
erhält wie i. Da der Trieb g gleichzeitig in beide Räder eingreift, 
die Theilungen aber um eine Kleinigkeit verſchieden ſind, ſo muß die 
hieraus entſtehende Unregelmäßigkeit im Eingriffe durch entſprechende 
Bearbeitung der Zähne ausgeglichen werden. Das Zahnrad i ift 
ſowohl durch den oberen Hakenbolzen als auch durch die Bolzen m, m 
derart mit dem Rahmen K der Flaſche verbunden, daß es unbeweg⸗ 
lich feſt ſteht. Das Rad h bildet mit der Zugketten-Nolle e ein 
Stück. Bei einer Umdrehung der Rolle d und ihrer excentriſchen 
Nabe f kommt der Trieb g in Eingriff mit allen Zähnen des Rades i 
und mit der gleichen Anzahl von Zähnen des Rades h, und ſchiebt 
ſomit das Rad h um ſo viele Theilungen fort, als der Unterſchied in 
der Zähnezahl beträgt. 

Iſt x der Halbmeſſer der Zugrolle e, rı derjenige der Hand⸗ 
rolle d, u und n, die Zähnezahl von h und i, fo iſt die Ueberſetzung 
durch dieſe Flaſche eine = wi fache. 
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Bei entſprechender Stärke der Dimenſionen der Flaſche kann die 
Zugkraft verdeppelt werden, wenn man den Haken der Zugketle in 
den einen Bolzen m des Rahmens einhängt und in die fe entſtandene 
Schlinge eine einfache Rolle mit Haken einfügt. Ebeuſo kann die 
leichte Handkette b zum Heben geringer Laſten benutzt werden. Die 
Zugkette a iſt an ihren beiden Euden mit Haken verſehen, um bei 
dem Anhängen der Laſten das zeitraubende Ablaſſen zu vermeiden. 


Dieſelbe Art der Ueberſetzung kann auch bei Lanfgerüſten, Win⸗ 
den und in vielen anderen Fällen Anwendung finden. Bei Winden. 
mit Kurbelbetrieb ſetzt man die excentriſche Nabe feſt auf die Kurbel⸗ 
welle. Den Zahnring i befeftigt man an das Geſtell und h an die 
Trommel. G. M. 


Joh. Zimmermann's Zinkenfraismaſchine. 
(Techniſche Korreſpondenz.) 


Auf dem Gebiete der Holzbearbeitungsmaſchinen iſt wieder ein 
Fortſchritt zu regiſtriren, welcher gleichzeitig einen rühmlichen Be⸗ 
weis von dem nimmer ruhenden Streben der Vertreter unſerer deut— 
ſchen Induſtrie liefert. Die Zinkenfraismaſchine von Joh. Zimmer- 
mann in Chemnitz, welche wegen ihrer äußerſt exakten Arbeit überall 
und namentlich auch auf der Pariſer Ausſtellung ungetheilte Aner⸗ 
kennung fand, iſt von dem Erbauer durch eine veränderte Form der 
Fraiſer, verbunden mit einer ſinnreichen Verbeſſerung im Mechanis⸗ 
mus, zu einer ſolchen Vollkommenheit gebracht worden, daß mit der⸗ 
ſelben jetzt nahezu eine zehnfache Mehrproduktion wie bisher erreicht 
worden iſt; dabei iſt die Arbeit, welche ſie liefert, womöglich noch 
ſauberer wie früher. Herr Joh. Zimmermann hat ſich auf dieſe 
Verbeſſerungen an der ihm patentirten Maſchine in den verſchiedenen 
Staaten das Patentrecht geſichert. Dieſe Maſchine kann nunmehr 
mit der Armſtrong'ſchen Zinkenſchneidmaſchine, der ſie bisher nur 

ein Bezug auf Akkurateſſe in der Arbeit überlegen war, auch in der 
Produktion quantitativ rivaliſiren. 


Chrom⸗Eiſen und Chrom⸗Stahl. 


Eiſen und Chrom können in beliebigem Verhältniß mit einander 
legirt werden und zwar bei ſtarker Erhitzung der gemiſchten Oxyde 
und unter Zugabe von Kohlenpulver, um eine Reduklion der Ory⸗ 
dationsſtufen zu bewirken. Das Eiſen wird dadurch nicht nur härter, 
ſondern auch weißer, feinförniger und für die Oxydation weit we⸗ 
niger empfänglich. Ein Zuſatz von 2 Prozent Chrom geben dem 
Stahl große Härte bei außerordentlicher Geſchmeidigkeit und nebenbei 
einen ſehr ſchönen Damaſt. Eine Legirung von 95 Prozent Eifen 
und 5 Prozent Chrom giebt ein Metall, das überaus ſtrengflüſſig 
iſt, nadelförmig kryſtalliſirt, nicht magnetiſch wird, dabei aber fo 
hart iſt, daß es Glas ritzt, und von Säuren nur ſehr wenig ange— 
griffen wird; 60 Prozent Chrom und 40 Eiſen geben endlich ein 
Metall, das Glas beſſer ſchneidet als der härteſte Wolframſtahl, und 
faft ebenſo gut als Diamant; die Farbe iſt faſt ſilberweiß, der Bruch 
faſerig und die Maſſe wenig angreifbar für Säuren. Faraday 
unterſuchte Stahl der 3 Prozent Chrom enthielt und ebenſo biegſam 
war als das weichſte Eiſen, mit ſehr ſchönem Damaſt. Letzterer ver- 
lor ſich bei dem Poliren, und erſchien ſofort wieder durch bloſe Er— 
wärmung, ohne Anwendung von Säuren. 


Einfluß des Kohlenſtoffes auf galvaniſch niederge⸗ 
ſchlagenes Silber. 


Eine Reihe von Verſuchen behufs der Beobachtung der verſchie— 
denen Texturen von Silberniederſchlägen, die unter ungleichen Ver⸗ 
hältniſſen aus ihren Cyanauflöſungen erhalten wurden, haben zu 
intereſſanten Reſultaten geführt; ſo iſt z. B. das aus einer friſchen 
und reinen Auflöſung von Silber-Cyankalium galvaniſch ausgefällte 
Silber ſeidenartig fein, weich, weiß mit einem ſchwach roſafarbigem Re⸗ 
flex, welcher Farbeton aber durch Einfluß der Atmoſphäre bald wie⸗ 
der ſchwindet. Die polirte Oberfläche giebt man dem niedergeſchla⸗ 
genen Silber, nachdem man gefunden, daß Kohlenſtoff die Eigenſchaft 
beſitzt, Politur auf dem Silber hervorzubringen, durch zeitweiliges 
Zugießen von einigen Tropfen Schwefelkohlenſtoff zur Silberauf⸗ 
löſung. Doch iſt dieſe Aufgabe eine mißliche, weil der Zuſatz von 
Schwefelkohlenſtoff leicht die Erzeugung gelblicher Streifen zur Folge 
haben kann und zwar dann, wenn man zu ſlarke Ströme wirken 
läßt. Denn da an ſich ſchon auf den erhabenen Punkten einer rauhen 
Oberfläche ſich mehr Elektrizität anſammelt, als auf den ebenen und 
glatten, ſo muß dies auch mit der in Frage ſtehenden galvaniſch ſich 
bildenden Silberoberfläche alſo ſein, denn obwohl von politurartigem 
Anſehen, zeigt die Oberfläche unter dem Mikrofkop doch eine Menge 


. 


kleiner Erhöhungen. Iſt nun auch noch der galvauiſche Strom an 
ich energiſch, fo bewirken die kräftig elektriſchen Erhöhungen auf der 
Silberoberfläche an dieſen Stellen die Zerſetzung des Schwefel⸗ 
kohlenſtoffs in der Weife, daß der Schwefel, ſtatt mit dem Kalium 
der Auflöſung ſich zu verbinden, ſich mit dem Silber zu Schwefel⸗ 
ſilber vereinigt, zu neuen Verbindungen, die mit gelblicher Farbe 
in's Auge treten und gelbliche Flecken bilden. Zur Vermeidung 
dieſes Uebelſtandes darf alſo nur mit ſehr ſchwachen Strömen ge⸗ 
arbeitet werden. Erwägt man außerdem noch, daß Silber, das mit 
Hilfe von Schwefelkohlenſtoff niedergeſchlagen wird, auch noch härter 
und dichter iſt, als das ohne dieſes Agens niedergeſchlagene, ſo liegt 
die Vermuthung nahe, daß die Urſache der ganzen Erſcheinung in 
einer Verbindung des Silbers mit dem Kohlenſtoff liegt, analog dem 
Eiſen, das mit einer gewiſſen geringen Menge Kohlenſtoff ſich ver— 
einigt und dann Stahl bildet. 


Deville über Petroleum. 


Die phyſikaliſchen Eigenſchaften und die Hitzkraft des amerika⸗ 
niſchen Petroleums ſind durch Heinrich Deville unterſucht worden, 
welcher kürzlich ſeine Reſultate der Akademie der Wiſſenſchaften in 
Paris mitgetheilt hat. Wir heben aus dem Bericht einige weſentliche 
Punkte hervor, auf die wir zuletzt zurückkommen werden, indem wir 


zunächſt der von Deville beobachteten Eigenſchaft des Petroleums 


Erwähnung thun, daß daſſelbe in erhöhter Temperatur ſein Volu⸗ 
men anſehnlich vergrößert und zwar um 1 Prozent feines Umfanges 
für jede 10 Grad der hunderttheiligen Skala. Auf dieſe Eigenſchaft 
des Petroleums macht Deville, als auf einen Punkt von großer 
Wichtigkeit, beim Aufbewahren deſſelben, wenn es zur Heizung der 
Dampfſchiffe beſtimmt iſt, aufmerkſam, da in dieſem Falle erhöhte 
Wärmegrade auf daſſelbe einwirken. Aus dieſem Grunde empfiehlt 
es ſich, die Gefäße mit Petroleum nur ſo weit anzufüllen, daß ihm 
Naum zur Ausdehnung noch genug übrig bleibt und daß folglich ein 
Zerſpringen der Gefäße und daraus entſtehendes Unglück durch di— 
rekte Entzündung oder durch Exploſion nicht zu befürchten ſteht. 
Eine andere Gefahr, bemerkt Deville weiter, entſpringt für Schiffe 
aus der allgemein bekannten Lekage der Petroleumfäſſer, die darin 


ihren Grund hat, daß das Petroleum undichte Stellen im Holze! 


leicht durchdringt. Eine Menge Mittel find gegen dieſen ſehr gefähr- 


lichen Uebelſtand, der gleichzeitig auch Verluſt für den Befiter nach. 


ſich zieht, in Vorſchlag gebracht, theilweiſe auch als zweckmäßig be- 
funden worden. Deville empfiehlt ſeinerſeits als Dichtungsver— 
fahren für Petroleumfäſſer, dieſelben zunächſt zu erwärmen, dann 
inwendig mit einer hinreichend konzentrirten Auflöſung von be⸗ 
ſtem Leim auszugießen und dieſe ſchließlich mittelſt gepreßter Luft, 
die man in das Faß einleitet, zu nöthigen, in die Verbindungsſtellen 
der Faßdauben und überhaupt in die Holzmaſſe einzudringen. (Vergl. 
Gewerbez. p. 118.) Außer Leim empfiehlt auch Deville eine Auf⸗ 
löſung von Albumin, welches, wenn die Auflöſung trocken iſt, eben⸗ 
falls einen günſtig wirkenden Ueberzug auf dem Holz bildet. Man 
benützt außer den genannten Auflöfungen zu dem beregten Zweck 
auch noch andere Auflöſungen, aber keine entſpricht nach Deville's 
Ermeſſen jo vollkommen als der Leim, obgleich Garnile die ge⸗ 
radezu komiſche klingende Mittheilung macht, daß er Petroleum 
überall hin gefahrlos verſende in einem Papierſack (), welcher mit 
einer Subſtanz feiner Erfindung (2) getränkt iſt. Deville erwähnt 
noch, was jedoch von ſelbſt einleuchtet, daß, wenn das Petroleum für 
Feuerungszwecke beſtimmt ſei, es unbeſtritten den Vorzug verdiene, 
vorher von demſelben die leichter flüchtigen und mit der atmoſphäri⸗ 
ſchen Luft exploſibles Gasgemiſch bildende Beſtandtheile, Petroleum⸗ 
äther, Petroleumbenzin, abzudeſtilliren. 


Die empfehleude Eigenthümlichkeit dieſes Prinzipes beruht auf 
einer neuen Anwendung der Schraube. Die Preſſe beſteht im Prinzip 
aus einem untern Geſtell, das durch zwei eiſerne Säulen mit dem 
obern Preßbalken verbunden iſt. Das allmälige Heben der Preß⸗ 


platte wird durch einen ſchwingenden Hebel bewirkt, und das 
Schwingen des Hebels durch vier Zugſtangen, welche zwei Kränzen 
eine Hin- und Herbewegung geben, fo daß jede in dieſer Weiſe ver— 
urſachte Schwingung den Support der Preßplatte ein wenig hebt. 
Um das Wieperherabgehen der Preßplatte zu verhindern, dient eine 
ſtarke Schraube mit verlängerter Ganghöhe, die zugleich die Spindel 
oder den Support der Preßplatte bildet, und in der Weiſe mit ihr 
verbunden iſt, daß fie ſich beim Heraufgehen der Platte nicht eher 
drehen kann, als bis der beabſichtigte Druck erreicht iſt. Die beiden 
Kränze, welche durch die Zugſtangen in Schwingung gebracht werden, 
umgeben die Schraube und liegen beim Anfang des Spiels des Hebels 
in gleicher horizontaler Ebene; jeder derſelben dient einer leichten 


Schraubenmutter zur Stütze, welche ihn mit der Schraube verbindet. 


Iſt die Preſſe in Thätigkeit, ſo nimmt je der eine und der andere 
Kranz abwechſelnd eine geneigte Lage an und wird von der auf ihr 
ruhenden Mutter frei; ſowie bei der nächſten Schwingung der Kranz 
ſich wieder hebt, drückt er auf die die Schraube umgebende Mutter 
und jene hebt in Folge deſſen die Preßplatte. Die Mutter kann wohl 
vermöge ihres Gewichts herabgehen, ſich aber, durch die Reibung 
zurückgehalten nicht weiter drehen, indem ihre Baſis auf der Fläche 
des Kranzes ruht. Währenddeſſen beginnt das abwechſelnde Spiel 
der Zugſtängen auf der andern Seite und bringt den andern Kranz 
undzdie andere Mutter um die beſtimmte Diſtanz herab. In dem 
Augenblick, wo die etſte die Schraube hebende Mutter die Höhe ihres 
Ganges erreicht hat, kommt die zweite auf den niedrigſten Punkt 
ihres Herabgehens an, ſtellt Schraube und Mutter an dem untern 
Kranze feſt und hindert ſo den Rücklauf der Preßplatte. 

Soll, wenn das Preſſen vorüber iſt, die Preßplatte wieder 
herabgehen, fo wird die Verbindung, welche fie mit der Schraube 
hat, ausgelöſt, und die nun freie Schraube läuft von ſelbſt durch ihr 
eigenes Gewicht und durch das der Preßplatte durch die Muttern 
herab. 

Dieſe Anwendung der Schraube verdient alle Beachtung, indem 
ſie beſtimmt zu ſein ſcheint, für manche andere Konſtruktionen als 
Unterlage zu dienen. 


Haltbarkeit neuer Eiſeubahuſchienen aus Beſſemerſtahl 
und Spiegeleiſen. 


Anfang des Jahres 1857 wurde in Sheffield eine Quantität 
Stahlſchienen aus einer Miſchung von Beſſemerſtahl mit Spiegel- 
eiſen angefertigt. Eine Anzahl dieſer Schienen wurde zur Probe im 
Bahnhof zu Derby gelegt, und es zeigt ſich nun, daß jetzt, nach einer 
Benützung von 10 Jahren und 6 Monaten dieſelben nur wenig ab- 
genützt ſind. Man kann rechnen, daß täglich im Durchſchnitt das 
Gewicht der über dieſelben gelaufenen Züge, einſchließlich der Loko— 
motiven und Tender gegen 30,000 Tonnen betragen hat, eine Laſt, 
die, wenn man fie mit 300 multiplizirt, ſich per Jahr auf 9 Mil- 
lionen, und wenn man dieſe wiederum mit 10 ½ als der Anzahl der 
Jahre multiplizirt, auf die ungeheure Höhe von 94,500,000 Tonnen 
geſteigert hat. Das Gewicht einer Tonne kommt aber 20 Zollcent⸗ 
nern gleich und folglich obiges Geſammtgewicht der Tonnen einem 
Gewicht von 1,8 90,000,000 Zollcentnern — und wie bereits be= 
merkt, war gleichwohl die Abnutzung eine ſehr geringe. Die Ab— 
nutzung der Eiſenſchienen iſt eine außerordentlich ungleichmäßige, je 
nach der Qualität des Eiſens, und vielfache Beobachtungen lehren, 
daß der größte Verkehr, den die beſten eiſernen Schienen erlauben, 
30 Millionen Tonnen nicht überſteigt. Demzufolge haben die in 
Derby gelegt geweſenen Schienen von Beſſemerſtahl und Spiegeleiſen 
bereits mehr als den dreifachen Verkehr ſehr gut ausgehalten. Die 
Gegner der Stahlſchienen werden zwar ohne Zweifel behaupten, 


daß dieſe Schienen eine Ausnahme wären, indem der Stahl noch⸗ 


i rinzip fü rſchiedenen 3 0 a 
Ein neues Pri ip für Preſſen zu verſch Zwelken deß durchaus unzuläſſig, da es zur Genüge bewieſen iſt, daß jeder 


mals umgeſchmolzen und dadurch beſſer geworden ſei. Dies iſt in- 


Stahl bei öfterer Schmelzung immer geringer wird, und ift es nach⸗ 
gewieſen, daß die in der Beſſemer⸗Stahlſchienen-Fabrik zu Crewe 
mit Spiegeleiſen angefertigten Schienen von mindeſtens ebenſo guter 
Qualität ſind, als die in Derby erprobten. 
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Feuilleton. 


Schutz den Augen der Metall: und Steinarbeiter. 


Der verdienſtvolle Augenarzt Dr. H. Cohn in Breslau hat in An⸗ 
betracht des großen Uebelſtandes, daß die Augen der Metall- und Stein⸗ 
arbeiter ernſten Verletzungen durch Einſpringen von Metallſpänchen und 
Steintheilchen ausgeſetzt find, an Stelle der gläfernen Brillen, die von den 
genannten Arbeitern nicht gern getragen werden, inſofern ſie das Auge geniren, 
zu leicht zerbrechlich, zu ſchwer und zu theuer ſind, Glimmerbrillen 1 
laſſen, die, weil ſie allen den Anforderungen genügen, welche von den Ar⸗ 
beitern an eine praktiſche Brille geſtellt werden, ganz geeignet ſind, den 
Augen der Arbeiter einen dauernden und wirkſamen Schutz zu gewähren. 
Dieſe Glimmerbrillen, die aus der Werkſtatt des Fabrikanten Max Ra⸗ 
phael in Breslau (Bahnhofſtraße Nr 10) hervorgegangen find, haben 
Gläſer vom reinſten und weißeſten, vollkommen durchſichtigen Glimmer; ſie 
bedecken nicht nur das Auge vorn, ſondern legen ſich, da ſie urglasarti 
geformt find, an den knöchernen Rand der Augenhöhle an, fo daß au 
von keiner Seite ein Splitter ins Auge gelangen kann; außerdem ſind dieſe 
Glimmergläſer unempfindlich ſelbſt gegen Hammerſchläge und glühende 
Metallſplitter, ſind mindeſtens noch einmal ſo leicht als Glasbrillen (das 
Gewicht einer franzöſiſchen Uhrglasbrille zu 10 Gramm genommen) und 
koſten nur 6 Silbergroſchen gegen 1 Thaler für Glasbrillen. Beim Tragen 
inkommodiren ſie das Auge nicht im Mindeſten. 


Gewerbliche Statiſtik. 


Bemerkenswerth iſt die Thatſache, daß in Frankreich, dem Lande der 
Weine, das im Jahre 1857 für nicht weniger als 215,564,000 Franken 
Wein erpordirte, die Bierbrauerei⸗Induſtrie immermehr Boden gewinnt 4) 
und der Kouſum von inländiſchem wie von exportirtem Bier ſich immer 
höher ſteigert. Aus folgender Zahlenaufſtellung, die gleichzeitig nachweiſt, 
daß Deutſchland nach Frankreich das meiſte Bier liefert und England 
bereits weit überholt hat, ergiebt ſich das oben Geſagte. 

Im Jahr 1851 überſtieg die Bierproduktion in Frankreich noch nicht 
4½ Millionen Hektoliter (1 Hektoliter — 100 Liter à 1 preuß. Quart); 
im Jahr 1860 hingegen erreichte fie bereits nahezu die Menge von 7 Mil⸗ 
lionen, im Jahre 1866 von faſt 8 Millionen und im Jahr 1867 ſogar 
von 8,600,000 Hektolitern. 

Bezüglich des Importes fremder Biere nach Frankreich betrug derſelbe 
noch vor 10 Jahren (1857) nur 19,440 Hektoliter; dagegen wurden 
im Jahre 1865 aus Deutſchland 30,302, aus England 15,247 und aus 

andern Ländern 3,866 Hektoliter; 
im Jahre 1866 aus Deutſchland 24,852, aus Eugland 16,565 und aus 
anderen Ländern 16,565 Hektoliter und 
im Jahre 1867 aus Deutſchland 32,732, aus England 21,196 und aus 
anderen Ländern 1,404 Hektoliter 
in den reſpektiven Geſammtwerthen von 1,645,000 Fr. (1865), von 
1,551,000 Fr. (1866) und von 2,275,000 Fr. (1867) nach Frankreich 
expedirt. 

5 Nicht unerwähnt mag es bezüglich des Bierimportes nach Frankreich 
bleiben, daß ſich Defterreich zu einen ſehr beachtenswerthen Konkurrenten 
Dentſchlands heraufgeſchwungen hat; denn im Jahre 1867 hat Oeſterreich 
bereits mehr als den dritten Theil der aus Deutſchland nach Frankreich 
gehenden Biere gedeckt und ſelbſt deu ſtärkſten und älteſten Konkurrenten, 
München, überholt. 


Unterirdiſche atmoſphäriſche Poſt zur Beförderung von 
Briefen und Pagarten⸗ 5 5 


Zur Unterſtützung der gewöhnlichen Fahrpoſten, welchen der Transport 
von Paqueten und Briefen von den Bahnhöfen nach den Poſtanſtalten zu⸗ 
fällt, find bereits ſeit mehreren Jahren in London wie New⸗Pork unter⸗ 
irdiſche atmoſphäre Beförderungsanſtalten im Betriebe, deren Einrichtung 
im Prinzip bekanntlich darin beſteht, daß auf die Entfernung von dem einen 
Ort zu dem andern ein gußeiſerner Kanal von erforderlichem Umfange unter⸗ 
irdiſch nach Art der Waſſerleitungsröhren gelegt iſt, deſſen Boden Schienen 
trägt, auf welchen der Poſtwagen läuft; die Bewegung des Wagens wird 
aber dadurch bewirkt, daß der Kanal mittels Saugpumpen zunächſt luftleer 
gemacht wird und man nunmehr auf den Wagen die äußere Atmosphäre 
wirken läßt, die ihn durch den luftverdünnten und luftdicht verſchloſſenen 
Raum des Kanals mit einer Gewalt, die gleich iſt einem Druck von 
15 Pfunden p. Quadratzoll hintere Wagenfläche bis an das andere Ende 
des Kanals treibt. . 8 

Eine gleiche unterirdiſche Briefpoſt iſt nun auch in Paris und zwar 
zwiſchen dem Grand⸗Hotel und der Börſe in Betrieb geſetzt, nur mit dem 
Unterſchied, daß hier der Wagen mittels komprimirter Luft getrieben wird, 
ſodaß nicht nur die Ausſaugung der Luft aus dem Kanal in Wegfall kommt, 
ſondern auch das eine Ende des Kanals, nach welchem der Wagen ſich 
binbewegt. ſtets offen bleibt. Behufs der Komprimirung der Luft aber find 


3 gut ſchließende, mit einander in Verbindung ſtehende, durch Ventile aber 
abzuſperrende eiſerne Reſervoirs übereinander angeordnet, in deren unterſtes 
man Waſſer einſtrömen läßt, welches daſſelbe mit einer Kraft von 15 Meter 
Fallhöhe anfüllt; indem nun die Luft aus dieſem Reſervoir in die oberen 
entweichen muß und man hierauf nach Schließung der oberen Ventile das 
Waſſer aus dem unteren wieder austreten läßt, um neue Luft dafür einzu⸗ 
laſſen und dieſe Luft hierauf durch den Eintritt von Waſſer auf gleiche 
Weiſe wie das erſte Mal wieder in die oberen Ränme treibt, iſt es klar, 
daß daſelbſt die Luft durch mehrfache Wiederholung allmählich bis zu dem 
Grad komprimirt werden muß, daß ſie ſehr wohl im Stande iſt, ſobald 
man ſie ausſtrömend auf den in dem Kanal befindlichen Wagen wirken 
läßt, denſelben mit pfeilartiger Geſchwindigkeit bis an den Ort ſeiner Be⸗ 


ſtimmung zu treiben. 


Magnetiſche Kieſelſteine. 

Die Entdeckung dieſer Kieſelſteine iſt von Profeſſor Gherardi in 
Turin während ſeiner magnetiſchen Arbeiten in ſeinem Laboratorium ge⸗ 
macht worden. Er fand nämlich, daß die Richtung der Magnetnadel in 
dem geſchloſſenen Lokal bedeutend abwich von der Richtung, welche die Nadel 
im Freien zeigte. Es kam ihm dieſe Erſcheinung anfangs ſo wenig räthſel⸗ 
haft vor, daß er die Urſache hiervon in den eiſernen Geräthſchaften fand, 
welche in dem Laboratorium aufgeſtellt waren. Allein deren Entfernung 
half nichts. Bald aber entdeckte er, daß die Ablenkung der Nadel mit deren 
ae nach der Wand zunahm und umgekehrt abnahm mit deren Ent⸗ 
bene omit lag die Urſache der Ablenkung in der Wand und zwar in 
den eiſenführenden Ziegelſteinen, aus welchen die Wand aufgeführt war. 
Nähere Unterſuchungen ergaben, daß die magnetiſchen Pole auf den breiten 
Seiten der Steine lagen und daß muthmaßlich dieſe Steine während der 
Abkühlung im Ofen mit ihren breiten Seiten in der Richtung des Erd⸗ 
magneten gelegen haben, wodurch in ihnen die magnetiſchen Eigenſchaften 


hervorgerufen wurden. 


Mittel gegen den Hausſchwamm. 
x Dieſes einfache und ſehr leicht auszuführende Mittel beſteht darin, 
baß man drei Theile Waſſer mit einem Theil konzentrirter Schwefelſäure 
vermiſcht und dieſe Miſchung mittels eines Pinſels ein Mal, nöthigenfalls 
auch zwei Mal auf die Schwammſtellen ſtreicht. 


Steigende Rentabilität ruſſiſcher Eiſenbahnen. 

Mit dem Fortſchritt in der inneren ſocialen Entwickelung Rußlands 
geht auch die Entwickelung der Gewerbsinduſtrie und des Handels erfolg⸗ 
reich Hand in Hand. Die größeren Dimenſionen, welche in Folge davon 
die Benutzung der Verkehrsſtraßen in Rußland angenommen hat, ſprechen 
ſich recht deutlich durch die erhöhte Rentabilität der ruſſiſchen Eiſenbahnen 
aus. So hat ſich dieſelbe im Vergleich zu 1865 in dem vergangenen 
Jahre auf der Moskauer und Rigaer Bahn um 51%, auf der Wolga⸗ 
und Donbahn um 39 und auf der Niga⸗Dünaburger Linie um 30 % erhöht. 


Zur Literatur der Natur-, Vollis⸗ und Jewerbskunde, 
(An die Redaction zur Beurtheilung eingeſendete Bücher.) 


F. A. Brockhaus illuſtrirter Katalog der Pariſer Indnſtrie⸗Ausſtellung 
von 1867. F. A. Brockhaus. Leipzig, 1867. 
Unter den Spezialwerken über die Reſultate der vorjährigen großen 


Induſtrie⸗Ausſtellung zu Paris nimmt, wie anerkannt, der genannte Kata⸗ 


log einen der erſten Plätze mit ein. Durch ſeinen Inhalt ebenſo wie durch 

ſeine Ausführung bildet er einen weſentlichen Faktor zur Beförderung des 

deutſchen Gewerbfleißes. Von den 15 Lieferungen, welche das vollſtän⸗ 
dige Werk bilden werden, ſind bereits 12 erſchienen, ſo daß der Abſchluß 
des Ganzen nunmehr bald zu erwarten iſt. 

Staub, Dr. Ritter ꝛc. ꝛc. Beſchreibung des Arbeiter⸗Quartiers und der 
damit zuſammenhängenden Inſtitutionen von Staub & Co. in 
Kuchen. Eduard Hallberger. Stuttgart, 1888. 

Die rühmlichſt bekannte Firma in Kuchen, Inhaberin einer Baum⸗ 
wollſpinnerei von 28,000 Spindeln und einer mechaniſchen Weberei von 
550 Stühlen bat, nach dem Vorgange ſchweizeriſcher und franzöſiſcher 
Großhandlungshäuſer, für ihre Fabrikbevölkerung ein beſonderes Arbeiter⸗ 
quartier gegründet. Ueber den hohen ſittlichen und volkswirthſchaftlichen 
Werth einer ſolchen Einrichtung iſt nur eine Stimme. Hier möge nur 
erwähnt werden, daß die Einrichtungen der Quartiere, die Hausordnung 
und das Ziel, welches das Haus erſtrebt, in dem uns vorliegenden Werk 
fpeciell beſprochen reſp. durch Steindruck⸗Illuſtrationen auf 76 Foliotafeln 
erläutert ift.. 


Mit Ausnahme des redactionellen Theiles beliebe man alle die Gewerbezeitung betreffenden Mittheilungen an F. Berggold, 
Verlagsbuchhandlung in Berlin, Links⸗Straße Nr. 10, zu richten. 


F. Berggold Verlagshandlung in Berlin. — Für die Redaction verantwortlich F. Berggold in Berlin. — Druck von Wilhelm Baenſch in Leipzig. 
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